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OBJETIVO INTERMEDIO l. Luego de estudiar 
este tema, el alumno estará capacitado para descri-
bir los t1pos de roscas existentes, sus elementos 
componentes y las formas de determinar el paso. 
El roscado es la elaboración de una ranura helicoidal 
de forma espec ial (triangular, cuadrada, trapecial, 
etc.) , alrededor de u n cilindro para obtener el 
tornillo (fig. 1) , o en el interior de un agujero para 
obtene r una tuerca (fig. 2) . 
Fig. 1 Fig. 2 
El pe rfil indica la forma de la sección del filete de la 
rosca , en un plano que contiene el eje del tornillo 
(ver fig. 1) . 
A. TIPOS DE ROSCAS 
Las roscas pueden ser de varios tipos, según el 
perfil que presente el fil ete: 
l. Triangular 
Se encuent ra en muchos tornillos y tuercas, unio-
nes, tubos, etc. 
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2. Trapecial 
Se emplea en órganos de comando de las máquinas-
herramientas (para transmisión y movimiento 
suave y uniforme), hu sillos, prensas de estampar. 
3. Cuadrada 
Ha caído en desuso, pero se aplica en tornillos de 
piezas sujetas a choques y grandes esfuerzos (prensa). 
4. Diente cie sie rra 
Se emplea cuando el tornillo ejerce gran esfuerzo 
en un solo sentido, como en prensas y gatos. 
5. Re donda 
Es común en tornillos de diámetro amplio que 
deben soportar grandes esfuerzos. 
El filete puede tener dos sentidos de dirección : 
Derecho, si mirando el torni ll o en posición verti-
cal el fi lete asciende de izquierda a derecha. 
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Fig. 3 Rosca derecha 
Izquierdo, si colocando e l tornillo en posición 





Fig. 4 Rosca izquierda 
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B. NOMENCLATURA DE LA ROSCA 
Independientemente de su uso, las roscas tienen 
los mi~mos e leme ntos (fig. S), variando apenas en 




diámetro interno (núcleo) 
diámet ro de flancos 
ángulo de los flancos 
raíz del filete 
altura del filete del tornillo 
altura del filete de la tuerca 
ángu lo de la hélice 
cresta 
avance (desplazamiento longi tudinal de la 
t uerca o el torn illo en una vuelta) 
diámetro de l fondo de la tuerca 
diámet ro de l agujero de la tuerca 
El paso es la distancia entre dos file tes consecuti-
vos medidos paralelamente al eje, ent re puntos 




SISTEMAS PARA DETERMINAR EL PASO 
l. Con verificadores de rosca en mm (fig. 7) y en 





2. Con reglillas y calibradores (figs. 9 y 10), que 
pueden proporcionar medidas en pulgadas (") o 
mil ímetros (mm) . 
~~ 
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Para conl'ertir pulgadas en milímetros re-
cuerde su equil'alencia: 1" = 25,4 mm. 
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2. ROSCADOINTERNO 
OBJETIVO INTERMEDIO 2. Después de es tu-
dia r este tema , el alumno podrá explicar las partes 
y la utilización de los machos para el roscado 
interno. 
A. MACHOS DE ROSCAR 
l. Gen e ralidades 
Son her ramientas de corte utilizadas para abrir 
roscas in ternas . Están co nstruidas de a cero espe-
cial , con rosca simil ar a un torn illo, con tres ó ._', 
cuatro ranuras longitudinales. Uno de sus extre-
La conicidad del macho número 1 es más acentua-
da que la del núme ro 2, para facilitare! inicio de la 
rosca y la introducción progresiva. 
mos termina en cabeza de fo rma cuadrada. Estos Los juegos dP machos de rosca para tubos general-
machos generalmente se fa brican en juegos de me nte son de machos pa ra roscas parale las y de un 
tres: dos son de punta cónica (figs. 1 y 2) y u no macho para rosca cónica . 
. ,.,,m.o;:,·'""''''[~fE ·. rr·· ..  1 
cu2r po roscado cobel/
1 
t~sp1go cuu:irodo) 
os pi o cilindrico fñm""WV\,VV'· , ' J ~~ lll Fig. 2 
Fig. 3 lll!r====i 
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2. Caractcrístieas 
Lo, s istemas Je rosea más emplPados son: 
l\l i' trico 
\Vhitworth 
Americano o Seller 
Para cada diámetro corresponde un paso fino y 
ordinario o normal. (En algunos casos, pasos 
especiales) . 
Exis ten machos para roscados de tuercas o acoples 
de tubos. 
El diámetro exterior , también llamado diámetro 
















(1) M 20 X 2,5 
(2) M 10 X 1 
En donde 
M rosca métrica 
20 diámetro nominal en mm 
2.5 paso en mm. 
El diámetro de la espiga ind ica si el macho sirve o 
no para roscar-agujeros más largos que su parte 
roscada, pues existen machos que tienen el diáme· 
tro de la espiga menor que el diámetro de la parte 
roscada (fig. 4) y machos con la espiga de 
diámetro igual o mayor que la parte roscada (fig. 5). 
Fig. 4 Fig. 5 
La rosca, tal como se vio en el capítulo a nterior , 
puede ser derecha o izquierda. 
3. Selección de los machos y brocas 
Para roscar con machos, es muy importante saber 
seleccionar los machos y la broca, con la cual se 
deb(' hacer el agujero para roscar, así como el tipo 
de lubricante o refrigerante que se usará durante e l 
roscado. 
Los machos generalmentt' se escogen de acuerdo 
con las ('Spc<: ificaciones del dibujo de la pieza que 
se está construyendo o de acuerdo con las i nst ruc· 
ciones recibidas. 
Se puede también tomar como refere ncia e l torni-
llo que st' va a utilizar. 
B. PROCESO DE EJECUCION 
La elaboración de roscas internas para introducir 
tornillos de diámetros determinados se hace con 
un juego de machos en agujeros previamente eje-
cutados. Los machos se introducen progresiva-
mente por medio de movimientos circulares al'ter-
nativos transmitidos por un volvedor (fig. 6). Se 
hace en la construcción de bridas, tuercas y piezas 
de máquinas en general. 
Fig. 6 
Los pasos que se deben seguir en el roscado interno 
son los siguientes: 
1 O Sujete la pieza en la prensa. 
OBSERVACION 
Siempre que sea posible, el agujero para· 
roscar d e be colocarse en posición vertical. 
zo Inicie la rosca . 
a. Tome el primer macho. 
b. Coloque el primer macho en e l volvedor. 
OBSERVACION 
El tamaño d el volvedo r debe se r propor-
cionado al tamaño del macho. 
c. Introduzca el macho en el agujero girándo-
lo en forma continua has ta iniciar el corte 
(tenien do en cuenta el sentido de la rosca) . 
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3° Compruebe la perpendicularidad (fig. 7) y 
corrija si es necesario. Emplee una escuadra 
de 90° para medir la perpendicularidad. 
Fig. 7 
4° Termine de pasar el primer macho. 
Fig. 8 
OBSER VACIONES 
~ Emplee un lubricante que se ajuste a 
las características del material que se va 
a roscar. 
- Cuando note mucha resistencia al cor-
t e, gire el mach o en sentido contrario 
para quebrar la viruta (fig. 8). 
5° termine la rosca. 
a. Pase al segundo macho con movimientos 
circulares alternativos. 





Si rosca agujeros sin salida, gire e l macho 
con más cuidado cuando vaya llegando al 
final para evitar quebrarlo (fig. 9) y 
tenga referencia de cuánto de be introdu-
cirlo. 
3. ROSCADO EXTERNO 
OBJETIVO INTERMEDIO 3. Luego de e tudiar 
este tema, el a lumno podrá explicar las caracterís-
ticas de la terraja y el porta-terraja, así como su 
utilización en el roscado externo. 
El roscado externo es una operación manual que 
co nsiste en abrir rosca en la superficie exterior de 
piezas cilíndricas, utilizando una herra mi enta lla-
mada terraja, some tida a un movimiento circula r 
alternati vo. 
Es ta operación se aplica en la cons trucción de 
tornillos o piezas similares. 
A. TERRAJAS 
Son herramientas de corte construidas en acero y 
te mpladas ; tienen la forma de una tue rca con tresó 
cuatro ranuras en dirección de las generatrices de 
su agujero (figs. l y 2). Esas ranuras determi-







Algunas poseen ta mbién un corte radia l que permi-
te una pequeña regulación. 
La terraja es utilizada pa ra abri r roscas externas en 
piezas cilíndricas de determinado diámetro, tales 
corno tornillos y tubos. 
La elección de la terraja se hace teniendo en cuenta 
es tos element os en relación con la rosca que se va a 
const ruir: 
Siste ma de rosca 
Paso o número de hilos por pulgada 
Diámetro interno 
Sent ido de la rosca 
Existe otro tipo de terraja, conocida como te r raja 
bipartida, construida en acero especial, acoplada 
en un barrote, también de forma especial , facili-
Fig. 3 
B. PORTA-TERRAJA 
Tiene mangos de punta moleteada, caja para aloja-
miento de la terraja y tornillos de fijación (fig. 5 ) . 
Fig. 5 
Clasifi cac ión 
Los tamaños de los volvedores para machos o 
escariadores se clasifi can por número, así: 
No. 215 mm (longitud) 
No. 2 285 mm (longitud) 
o. 3 400 mm (longitud) 
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!ando a través de una regulación , la obtención de 
un buen acabado de la rosca (figs. 3 y 4 ) . 
fig. 4 
Los tamaños varían de acuerdo con los diámetros 
de las terrajas. 
MAN GO 
DE FIJACION 
El tamaño de los volvedores para terrajas se 
encuentran por número o según el diámetro de la 
terraja . 
Núm ero del Diámetro 
volvedor de la terraja Tamaño (largo) 
(mm) 
No. 1 20 195 
No.2 25 235 
No. 3 38 330 
C. PROCESO DE EJECUCION 
Para efectuar el roscado externo, usted debe seguir 
estos pasos: 
1 o Prepare el ma teria l. 
a. Chaflane el material para facilita r e l inicio 




E l ch af lán gen eralmente se hace a 60° en 
el torno; también se puede h acer e n la 
esme riladora. 
b. Marque sobre el material la longitud por 
roscar. 
20 Seleccione la terraja . 
a. Mida e l d iámetro del material. 
b. Averigüe e l paso o numero de h ilos. 
OBSER VACION 
El diámet ro del material y el paso o 
n ú m ero d e hilos d e la rosca, son los datos 
con los cuales se seleccio na la t erraja. 
3° Seleccione el porta-ter raja de acuerdo con el 
diámetro exterior de la terraja. 
40 Monte la terraja. 
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- Se d e be iniciar la tarea con la parte 
cónica mayor de la terraja. 
- La abertura d e la terraja d ebe coinci-
d ir con el tornillo de regulación ,(fig. 7). 
- Las p e rfo raciones o muescas de la p e-
rifer ia de la te rraja d e ben coincidir con 
los to rnillos de fijación de l p orta-terraja 
(fig. 7) . 
50 Sujete el material. 
OBSERVACJON 
Cuando el material es todo cilíndrico, se 
d e be utilizar una d e las m o rdazas con 
forma de "V" paraevitarquegire (fig. 8). 
60 Rosque. 
a. Coloque la terraja con la pa rte cónica 
mayor sobre el chaflá n del material. 
b. Inic ie la rosca, g irando la te rraja en el 
sentido de las manecillas del r eloj con movi· 
miento co ntinuo, haciendo presión has ta 
conseguir abrir dos o tres hilos. 
OBSERVACION 
Si el porta-terrajas tiene guías para el 
centrado, éstas deben ir sujetando el 
p erno que se va a roscar. 
c. Refrigere la fundición. Bronce, latón y al u· 
minio se refri/;\eran con aceite especial de 
corte o en seco . 
d. Te rmine de roscar, con movimien tosalter-
nativos, l/2 de vuelta en sentido horario y 
1/4 en sent ido contrario. 
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70 Verifique la rosca. 
a. Retire la terraja girando co ntinuamente 
en sentido antihorario. 
b. Limpie la rosca con pincel. 
OBSERVACION 
La verificación se hacegeneralme ntecon 
una tuerca (fig. 9) o tambié n , con un 
calibre patrón (fig. 10). 
Fig. 9 Fi¡¡;. l O 
so Ajuste la terraja y repase si es necesario, por 
med io de los tornillos de fijación, s in olvidar 
aflojar el tornillo de regulació n. 
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